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Flinke Form-

| produzenten in

der Prazisions-

giesserel

Im Zurcher Oberland setzt die Giesserei
Wolfensberger auf Automatisierung. Die
mit ihrem keramischen Prazisionsguss
erfolgreiche mittelstandische Firma hat
drei ABB-Roboter in Betrieb; weitere wer-

den folgen.

n Winterthur kdnnen aufmerksame

Passanten noch einige Schachtdeckel

mit der Pragung «Wolfensberger» ent-

decken. Derlei Massenguter stellt der
1924 gegrundete Familienbetrieb langst
nicht mehr her. Wahrend andere grosse
Schweizer Giessereien — wie jene von Sul-
zer oder Rieter — in Resignation vor der
gunstiger produzierenden internationalen
Konkurrenz die Ofen erkalten liessen und
sich auf andere Geschéftsfelder konzen-
trierten, evaluierte Wolfensberger lukrative
Nischen und entwickelte das nétige Know-
how, um diese zu bedienen.

So ist die Firma mit Produktions-
standort Bauma nahezu konkurrenzlos,
wenn grossere Mengen an Qualitatstei-
len gefragt sind, die im keramischen Pra-
zisionsgussverfahren hergestellt werden.
Mit dem «Exacast» genannten Verfahren
kann Wolfensberger komplexe Gusstei-
le mit dinnen Partien, prazisen Abmes-
sungen sowie extrem glatten Oberflachen

fertigen, die im Vergleich zu alternativen
Giessmethoden nur einen Bruchteil des
Nachbearbeitungsaufwandes erfordern —
Feingussqualitat, aber fur Fertigungsstu-
cke mit einer Masse von bis zu 400 Kkg.
Das hat auch ABB Turbo Systems Uber-
zeugt: Der Weltmarktfuhrer bei Turbo-
ladern fUr grosse Diesel- und Gasmoto-
ren bezieht seit Uber 30 Jahren DUsenringe
von Wolfensberger; rund 35 verschiedene
Typen mit einem Durchmesser von 180 bis
1000 Millimeter, jahrlich etwa 7000 Stlck.
Auch Kontraktoren fur den Bau von Nutz-
fahrzeugen zahlen zu den grossen Kun-
den von Wolfensberger.

Boomjahre bis 2009

«In den Jahren bis 2009 boomte der
Markt, befeuert vom enormen globalen
Bedarf an neuen Schiffen und Fahrzeu-
gen», erlautert Kevin Schmidhauser, Lei-
ter Beschaffung und Marketing sowie Ur-
enkel des Firmengrinders. «Wir bauten
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Wolfensberger AG

bietet das Leistungsspektrum Préa-
zisionsguss und Sandguss fur rund
100 Stahl- und Eisengusswerkstoffe
sowie Zerspanung an. In ihren beiden
Werken in Bauma im Zurcher Ober-
land sind rund 210 Mitarbeitende
beschaftigt. Derzeit treibt die inno-
vative Familienaktiengesellschaft die
Entwicklung eines Form- und Giess-
prozesses flr die Herstellung dinn-
wandiger Stahlgussteile im Sand-
gussverfahren voran.

Weitere Infos: www.wolfensberger.ch

die Produktion stetig aus, ohne gross Zeit
flr eine Weiterentwicklung der Fertigungs-
methoden zu haben. Das Tagesgeschaft
ging vor.»

Automatisierung repetitiver Arbeiten
Dann setzte die Finanzkrise ein — mit
ihren einschneidenden Auswirkungen
auf die Weltwirtschaft. So ging 2009 das
Volumen der globalen Transporte um 12 %
zurtick. Schiffe und Nutzfahrzeuge bestell-
te kaum noch jemand. «Bei Wolfensberger
begannen wir, die Produktionsprozesse zu
Uberdenken, um Kosten sowie Durchlauf-
zeiten zu senken und damit konkurrenz-
féhig zu bleiben», so Schmidhauser. Lean
Management hielt Einzug. «Und strate-
gisch beschlossen wir, uns weg von der
manuell aufwandigen Einzelfertigung hin
zur Serienproduktion zu entwickeln.»
Seit Mitte 2014 wirken zwei ABB-
Roboter quasi Hand in Hand in der Form-
herstellung fur den keramischen Prazi-
sionsguss mit. Dabei legt der erste IRB
6640 die im Turmregal gelagerten Dauer-
modelle aus Silikon auf einen Arbeitstisch.
Der zweite IRB 6640 platziert eine Sttz-
form aus Schamotte auf das Dauermodell,
um die Zwischenrdume mit einem kera-
mischen Schlicker — also einem Ethanol-
Mineral-Gemisch — auszugiessen. Nun
nimmt der erste Roboter diese Formen
wieder und legt sie nacheinander in das
daflr gebaute Turmregal, wo der Schlicker
rund 20 Minuten lang aushartet. Formen
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mit ausgehérteter Keramik legt der erste
Roboter erneut auf den Arbeitstisch, ent-
formt diese und Ubergibt die ausgehértete
Formhélfte seinem Roboterkollegen, wel-
cher diese auf ein Abflammkarussell zum
Brennen legt.

«Das ist der erste Schritt zur Auto-
matisierung repetitiver Arbeitsablaufe in
der Keramikguss-Fertigungslinie», erklart
Peter Streit, Teamleiter Projekte Techni-
sche Dienste. «Weitere werden folgen,
etwa der Zusammenbau der Giessform
aus den Formhélften durch Roboter.»
Insgesamt soll dann die Produktion der
Rohgussteile noch zwei Stunden dauern
— statt mehrerer Tage wie zuvor vorwie-
gend in Handarbeit.

Prozessgenauigkeit gesteigert

Fur die Programmierung der Roboter
sind Integrationspartner besorgt, in die-
sem Fall die Elwitec GmbH in Wetzikon
sowie die Robofact AG in Gossau. Nach
einer Schulung durch ABB kénnen Mitar-
beitende von Wolfensberger selbst Anpas-
sungen an den Programmen vornehmen.

Auch im wenige hundert Meter entfern-
ten zweiten Werk von Wolfensberger in
Bauma ist ein ABB-Roboter im Einsatz.
In diesen 2003 in Betrieb genommenen
Hallen werden Gussteile weiterbearbei-
tet. Seit Januar 2015 ist hier ein IRB 4600
fur das Sandstrahlen von Retarderteilen
— also Komponenten fur LKW-Bremsen —
zusténdig. Mit Keramik-Mikrokugeln als
Strahimittel wird dabei die Oberflache des
Werkstlcks verdichtet — ein Prozess, der
zuvor manuell ausgefuhrt wurde.

«In diesem Arbeitsschritt steht noch
weniger der Zeitgewinn durch die Automa-
tion im Vordergrund als vielmehr die Pro-
zessgenauigkeit», erlautert Daniel Jaeggi,
Lean Manager bei Wolfensberger. «Mit-
hilfe des Roboters k&nnen die zu bear-
beitenden Teile der Dusenringe luckenlos
mit dem gleichen Druck unter demselben
Winkel bestrahlt werden.» Mit dem Ein-
satz von Robotern wird also die Prozess-
beherrschung verbessert.

Wie bei allen neu einzurichtenden Fer-
tigungsschritten gibt es im Gesamtsys-
tem noch Optimierungspotenzial, etwa
die Reduktion des Strahlmittelverlusts.
Aber der ABB-Roboter erledige seine
Arbeit einwandfrei, so Daniel Jaeggi: «Es
hat sich bestétigt, dass ABB-Roboter im

Vergleich zu Konkurrenzprodukten eine
gute Programmierbarkeit aufweisen, was
vieles vereinfacht. Zudem sind bis anhin
auch keine Ausfalle zu verzeichnen, wel-
che auf technische Méangel zurlickzuftihren
waren.»

Wie in der Prazisionsgiesserei bildet
auch in der Weiterbearbeitung der Sand-
strahlroboter erst den Auftakt fur weite-
re Automatisierungsetappen. «lch rechne
damit, dass in mittlerer Zukunft zehn bis
zwolf Roboter bei uns in die Giesserei-
und Bearbeitungsprozesse eingebunden
sein werden», gibt Kevin Schmidhauser
einen Ausblick. Die Wolfensberger AG lie-

«Das ist der erste Schritt
zur Automatisierung
repetitiver Arbeitsablaufe
in der Keramikguss-
Fertigungslinie.»

fert rund die Halfte ihrer Produkte direkt in
den Euro-Raum; indirekt als Zulieferer fur
in der Schweiz gefertigte und exportierte
Systeme noch bedeutend mehr. Der starke
Franken nagt an der Marge, entsprechend
wichtig sind gerade heute Produktivitéats-
steigerungen in der Fertigung.

«Naturlich macht uns der schwache
Euro im Vergleich zum Franken zu schaf-
fen. Andererseits haben unsere Kunden in
Deutschland damit beispielsweise im Dol-
larraum Vorteile und kénnen neue Markt-
segmente erschliessen. Ich denke, die
schnelle Verfugbarkeit der zugelieferten
Teile in der bendtigten Menge wird fur sie
an Bedeutung gewinnen. So setzen wir
bei uns weitere Automatisierungslésun-
gen um, damit wir hier schneller mehr in
hochster Qualitat produzieren kdnnen»,
halt Kevin Schmidhauser abschliessend
fest.

Weitere Infos: alain.kaenel@ch.abb.com



